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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft hydrolhermal gehartete Formkorper sowie Verfahren zu deren Herstellung und die 
Verwendung der Formkorper. 

5 Es ist bekannt, Kalksandsteinrohlinge mileinander zu verbinden, indcm Sihziumdioxid-haltige und Calciumoxid-hal- 
tige Bindcmittel zusammen mit weiteren Zusatzstoffen eingesetzt werdcn. So beschreibt die DE 196 44 421 A 1 zement- 
freie, mineralische Klebstoffe zum Verkleben von Kalksandsteinrohlingen, wobei diese KlebstofFe eine Siliziumdioxid- 
haltige Komponente, eine Calciumoxid-haltige Komponente, eine fliissige Komponente und eine Komponente zur 
Steuerung der Rheologie und des Wasserruckbaltevermbgcns aufweisen. Mittels des beschriebcnen Siliziumdioxid-hal- 
io tigen, also Kieselsaure-hal tigen Klebstoffes, kSnnen Kalksandsteinrohlinge, also Kieselsa'ure-haltige Ausgangsmateria- 
lien, mit hoher Festigkeit miteinander verbunden werden. 

Die in dieserDruckschrifl beschriebenen Kalksandsteinrohlinge beziehungsweise der \ferbund dieser Rohlinge zeich- 
net sich durch eine vergleichsweise hohe Rohdichte aus. Die DE 29 53 526 C2 offenbart Aufschlammungen aus Calci- 
umsilikatkristalleD, die bohlkugelformige Sekundarteilchen aus Calciumsilikat der Wollastonitgruppe entbalten. Die 
15 DE 35 33 625 C2 offenbart einen oflenproigen Leichtwerkstoff auf der Basis von kunststoffgebundenen Mikrohohlku- 
geln und dieDE 37 3 1 993 C2 einen gefiigedicfaten Konstruktionsleichtbeton. 

Das der vorliegenden Erfindung zugrunde liegende technische Problem besteht darin, zementfreie und kunststofffreie 
Formkorper auf Kalksandsieinbasis bereiizustellen, die eine moglichst geringe Dichte aufweisen und fur eine Melzahl 
von Anwendungen geeignet sind. 
20 Die vorliegende Erfindung lost dieses Problem durch die Bereitstellung eines zementfreien und kunststonTreien Form- 
korpers umf assend ein hydrothermal gehartetes Gemisch einer Calciumoxid-haltigen Komponente und silikatischer Mi- 
krohohlkugeln. Obcrraschenderwcise hat sich gezeigt, daS die erfindungsgemafi eingesetzten Mikrohohlkugeln mit einer 
Calciumoxid-haltigen Komponente hydrothermal gebunden werden konnen und dafi die so gebildeten Formkorper auch 
bei sehr hohen Temperaturen von beispielsweise 1100°C und darker form- und temperaturbestandig sind. Zwischen den 
25 Mikrohohlkugeln und der Calciumoxid-haltigen Komponente Widen sich diese beiden Komponenten bindende 
CSH(Calcium-Hydrosilikat)-Phasen aus. Die erfindungsgemafien Formkorper weisen eine ausgesprochen geringe War- 
meleitfahigkeit bei sehr niedrigen Rohdichten auf. Die erfindungsgemaB hergestellten zement- und kunststofffieien 
Formkorper eignen sich hervorragend als feuerfestes Isolierniaterial, als Schallisolierung, Warmeisolierung, Brand- 
schutz und/oder allgemein als leichter Formkorper, der eine hohe isolicrende Wirkung aufweist und im Wasscr Auftrieb 
30 besitzt Die Hohlkugeln der erfindungsgemSfien Formkorper sind im allgemeinen fliissigkeits- und gasdicht, so dafi das 
Kugelvolumen imrner isolierend wirkt und Flussigkeiten oder Case nur in das Porenvolumen der Formkorper eindringen 
konnen. Dariiber hinaus sind die Formkorper elektrisch nicht leitend und weisen eine ausgezeichnetc Formbarkcit auf. 
Schon bei geringen Verdichtungsdriicken von beispielsweise 1 N/rnm 2 kann eine ausreichende Rohlingsstandfestigkeit 
erzielt werden, bei der der Rohling mechanisch gehandhabt werden kann. DemgemaB ist es erfindungsgemafi moglich, 
35 mit dem Gemisch aus einer Calciumoxid-haltigen Komponente und den Mikrohohlkugeln im PreBverfahren hydrother- 
mal gehartete Formkorper mit geringen Rohdichten herzustelien, wobei beispielsweise bei einem Schutigewicht des ein- 
gesetzten Gemisches von 0 t 35 bis 0,45 g/cm 3 Rohdichten von 0,48 g/cm 3 erzielt werden kdnnen. 

Erfindungsgemafi ist fur geprefite Formkorper eine Materialfeuchte oder Prefifeuchte von 5-30 Gew.-%, insbesondere 
circa 12 Gew.-% gut geeignet. Wcnn der Wasseranteil weiter gestcigert wird, insbesondere auf 17-27% Gew.-%, entwik- 
40 kelt dieMischung im Mischer eine deutliche Volumenzunahme, so dafi es erfindungsgemaB mdglich ist, mit einer nur ge- 
schutteten Mischung, die an der Oberflache geglattet oder abgezogen wird, sehr niedere Rohdichten zu erzeugen. 

Der Grund fur diese Volumenzunahme riihrt wahrscheinlich daher, dafi die vorstehend erwahnte Wassermcngc von 
den Hohlkugeln, die mit Kalk und SiOrhaltigen Zuschlagstoffen umhullt sind, als Haftwasser aufgenommen wird. Da 
die Rohdichte der Hohlkugeln im Verhalmis zur Kugeloberflache sehr niedrig ist, reichen die Adhasionskrafte des Haft- 
45 wassers aus, ein sehr lockeres Haufwerk aufrechtzuerhalten. 

Obgleich sich die erfindungsgemaB eingesetzten Mikrohohlkugeln in dem erfindungsgemaB vorgesehenen hydrother- 
malen Hamragsprozefi mittels der Calciumoxid-haldgen Komponente ohne weiteres binden lassen, ist es erfindungsge- 
maB besonders bevorzugt, eine Siliziumdioxid-haltige Komponente in dem hydrothermal zu hartenden Gemisch vorzu- 
sehen. Dabei werden als Tobermorit ausgebiidete CSH-Phasen gcbildet, die cin aufgrund des erhohtcn SiCVAngcbots 
so verbessertes Geflige oder Bindemittelskelett ergeben. 

Die Erfindung sieht in einer weiteren bevorzugten Ausruhrungsform vor, dafi die Siliziumdioxid-haltige Komponente 
und/oder die Calciumoxid-haltige Komponente in gemahlener oder naturlicher Form voriiegen. 

In bevorzugier Ausruhrungsforrn der vorliegenden Erfindung kann die Siliziumdioxid-haltige Komponente als Quarz- 
mehl, Keramiksand, Schamottesand, Tonmineralien, Blahtonsand, Blahtonmehl, amorphes Siliziura, Flugasche, Diato- 
55 meen oder ahnliches ausgefuhrt sein. 

Tnsbesondcrc kann vorgesehen sein, daB das Quarzmehl eine Oberflache von mindestens 1500cm 2 /g, vorzugsweise 
von mindestens 13 nr/g, aufweist. 

Die Erfindung sieht weiterhin vor, daB in einer bevorzugten Ausruhrungsform die Siliziurndioxid- und die Calcium- 
oxid-haltige Komponente in einem Mengen verhalmis von 1 : 1 (Gew.-<&) vorliegen. 
60 Ira Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung wird untcr der Calciumoxid-haldgen Komponente auch WeiBfcin- 
kalk oderBranntkalk (zum Beispiel 91 Gew.-% Calziumoxid) oder WeiBkalkhydrat (beziehungsweise Kalkhydrat, also 
Ca(OH) 2 ) (zum Beispiel 71 Gew.-% Calciurnoxid) verstanden. Selbstverstandlich umfaBt die Erfindung auch jeglichc 
anderen Calciumoxid-haltigen oder Calciumhydroxid-haltigen Stoffe oder Materialien, sofern der CaO-Gehalt fur die 
Bindung der Mikrohohlkugeln ausreicht. Unter einer flussigen Komponente wird ein die Mischung und Bindewirkung 
65 der Bestandteilc des Formkorpcrs untersliitzender flussiger Bcstandteii wic Wasser verstanden. 

Die Erfindung sieht vor, daB die eingesetzten Mikrohohlkugeln silikatische Mikrohohlkugeln sind, insbesondere alu- 
mosilikatische Mikrohohlkugeln. Die erfindungsgemafi eingesetzten Mikrohohlkugeln stellen gasgefullte, druckbestan- 
digc, inerte, rieselfahige und eine geringe Dichte aufweisende Hohlkugeln dar, wobei deren Schale hauptsachlich Silizi- 
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umdioxid und Al 2 03 aufweisen, zum Beispiel 20 bis 40 Gew.-% A1 2 0 3 und 50 bis 70 Gew.-% SiO* Neben diesen beiden 
Haupikomponenten enthilt die Schale FejQj, zum Beispiel 2 bis 6 Gew-% FezOs sowie kleinere Mengen an Calcium- 
oxid Magnesiumoxid, Natriumoxid, Kaliumoxid und Titandioxid. Die Mikrohohllcugeln konnen ein inertes Gaseemisch 
aus beispiclsweise Sdcknoff und CO2, beispielsweise 30% Stickstoff und 70% CQ2 aufweisen. Die Grofie der Mikro- 
hohUwgelii betragt vorzugsweise zwischen 50 und 500 urn, wobei der GroBteil der Mikrohoblkugeln vorzugsweise eine 
GroBc zwischen 150 um und 300 urn aufweist. 

In besonders bevorzugter Ausruhrungsform kdnnen Extenderospheres, Metaspheres, insbesondere Metaspheres 50 c 
(erhalthch von derFirma Frank & Schulte GmbH, Essen), Cenaspheres oder Fillite, insbesondere Fillite 52/7 S (erhalt- 
lien von der Firma Omya GmbH, Koln), eingeselzt werden. Fillite weist einen AfeQrGefaalt von 27 bis 33 Gcw -% ci- 
v ? ^^^^ on j 5 5 b ; s r 65 Gcw.-% und einen maximalen Fe 2 0 3 -Gehalt von 4 Gew.-% bei einer Gasfullung von 30 
VoL-% Stickstoff und 70 Vbl,% Kohlendioxid auf. Ihre Dichte betragt 0,6 bis 0,8g/cm 3 , ihr Schfittgewicht 0,35 bis 
0,45 g/cm und sie weisen eine Komverteilung von 5 bis 300 um auf. Komer mil einer GroBe unter 150 um sind in einem 
Anteil von 55 bis 75% vorhanden. Die Harte betragt 5 (Mohs). Die Wandstarke der Schale betragt 5 bis 1 0% des Durch- 
messers, die Oberflachenfeuchte maximal 0,2%, die Warmeleitfahigkeit 0, 11 Wm" 1 K~ l und der WarmeausdehnunHsko- 
eiTizient a = 8 X 10" 8 (K~ l ). Der Schmelzpunkt liegL bei 1200 bis 1350°C. 

Metaspheres Extenderospheres und Cenaspheres weisen einen SiOfc-Gehalt von 55,0 bis 60,0 Gew.-%, einen A1 2 0 3 - 
Gehalt von 26,0 bis 29,0 Gew.-%, einen Fe 2 0 3 -Gehalt von 4,0 bis 6,0 Gew.-%, einen CaO-Gehalt von 1,0 bis 2 0 Gew - 
%, einen MgO-Gehalt von 1,0 bis 2,0 Gew.-%, einen Na 2 0-Gehalt von 0,5 bis l,0Gew.-%, einen K 2 aGehall von 3 0 
bis 4,0 Gew.-% und einen H0 2 -Gehalt von 1,0 bis 2,5 Gew.-% auf. 

QQ ™ K °™g raBe «verteilung ist wie folgt: 100% der Mikrohohlkugeln weisen eine KomgroBe < 500 um, 93,5% bis 
99,0%<315 urn, 84,5% bis91,0%<250 uin, 48,5% bis 55,0% < 160 um, 10,0% bis 1 6,0% < 100 um und 0 8% bis 4 5% 
< 63 um auf (Angaben in Gew.-%). Die Dichte betragt 0,365 bis 0,455 kg/dm 3 , das spezifische Gewicht der Schale 2,0 
v 7™ SrV ! ^ ch *)* ndicke 2 >° bis 10,0 ^ Warmeleitfahigkeit 0,07 bis 0,1 W/mK, die Sintertemperatur 1 020,0 
bis 1200,0 C und der Schmelzpunkt 1400,0°C Die Mikrohohlkugeln sind nut Stickstoff und COz gefifllt 

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform sieht die Erfindung vor, dem hydrothermal zu hartenden Gemisch aus 
der Cakiumoxid-haltigen Komponente, den siUkatischen Mikrohohlkugeln und gegebenenfalls der Siliziumdioxid-hal- 
tigen Komponente vor dem Formen eine fliissige Komponente, insbesondere Wasser, zuzugeben. 

Die Erfindung sieht in einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsfonn vor, daB dem hydrothermal zu hartenden Ge- 
misch eine Komponente zur Steuerung der Rheologie, des Wasserriickbaltevcrmogens, zur Partikelhaftung und/oder zur 
weiteren Reduzierung der Rohdichte zugesetzt wird, beispielsweise Methylcelluiose, ein Deri vat davon oder Kleister In 30 
l^yl^lo^ 0 ^^ WCiSe ^ DeriVat Meth y lceUulose Methylhydroxypropylcellulose oder Methylhydroxy- 

In einer besonders bevorzugten Ausruhrungsform ist vorgesehen, daB das hydrothermal gehartete Gemisch 10 bis 
95 Gew.-% Mikrohohlkugeln aufweist In einer weiteren besonders bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorgesehen, daB 
das hydrothermal gehartete Gemisch 5 bis 90 Gew-% Caiciumoxid-haltige Komponente und in bevorzugter Ausruh- 35 
rungsform 5 bis 70 Gew.-% Siliziumdioxid-haltige Komponente aufweist. 

Die Erfindung sieht in einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform vor, daB das hydrothermal zu hartende Gemisch 
zusatzhch Fasern zur Verbesserung der Biegezugfestigkeit aufweist, beispielsweise Carbon-, Mineral-, alkahbeslandige 
Glas-oderCellulosefasem. 6 

Zudem kann in einer bevorzugten Ausruhrungsform der Erfindung dem zu hartenden Gemisch zur Verbesserung der 40 
Kohhngsstandfestigkeit eine geringe Menge an geeigneten Tbnminerahen zugefilgt werden. 

Die Erfindung sieht in bevorzugter Weise auch vor, daB dem hydrothermal zu hartenden Gemisch gceigncte Porenbild- 
nerbeziehungsweiseBIahmittel zugesetzt werden konnen. * 

Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren zur HersteUung zementfreier und kunststofffreierFormkorper aus einer 
Calciumoxid-halugen Komponente und silikatiscben Mikrohohlkugeln sowie gegebenenfalls einer Siliziumdioxid-halti- 45 
gen Komponente, wobei die Caiciumoxid-haltige Komponente und die Mikrohohlkugeln trocken vorgemischt werden 
nach dem Vormischen Wasser zugesetzt und weiter gemischt wird, bis die Mischung homogenisiert ist. Fails Branntkalk, 
zum Beispiel Branntkalk rmt 91 Gew.-% CaO, als Caiciumoxid-haltige Komponente eingesetzt wird, muB weileres Was- 
ser fur den Ldschprozcfi hinzugegeben, wobei nach Abloschen der Mischung in einem Reaktor anschlieBend die unter 
Druck durchgefihrteFormgebung durchgeruhrt werden kann. Falls als Caiciumoxid-haltige Komponente WeiBkaikhy- 50 
drat (71 Gew.-% CaO), eingesetzt wird, kann die Mischung nach dem Mischen sofort unter DruckeinfluB geformt wer- 
den. Wesenthch fur die vorUegcnde Erfindung ist es, den PreBdruck fur die Rohdichte und die Druckfestigkeit der Form- 
korper genau emzustellen, wobei die Einfullhohe der Form, der Verdichtungsweg beziehungsweise der Verdichtuncs- 
rf^i^xu 2 6 * en3U steuerbar sein mufi « ErfmdungsgemaB werden PreBdriicke von 0,1-15, vorzugsweise 
U^-10 N/mrn , bevorzugt. Nach der Formgebung findet die hydrolhermale Hartung statt. Die hydrotherrnale Hartung 55 
findet in einem Autokiaven bei gegenuber Ranmtemperatur erhohter Ternperatur und gegeniiber atmospharischem Druck 
erhohtem Druck statt, wobei eine gesattigte Wasserdampfatmosphare (Sattdampf) bei einem Druck von 8 bis 21 bar be- 
vorzugt wird. In bevorzugter Ausfiihrungsform findet die hydrotherrnale Hartung mit Sattdampf im Autokiaven statt bis 
die Formkorper gcharlet sind und/odcr kein Freikalk mehr vorliegt, wobei in bevorzugter Ausfthrung zunachst eine 
Stunde auf ca. 16 bar und 200°C aufgehcizt, bei diesen Bedingungen fiinf Stunden hydrothermal gehartet und anschlie- 60 
J5end eine Munde lang der Druck auf atmospharischen Druck reduziert wird. Anschlieflend kann das gehartete Formteil 
seiner Verwendung zugefuhrt werden, wobei auch weiterc Verarbcitungsschritte wie Sagen, Frasen etc. durchecfiihrt 
werden konnen. ' * 

EnlndungsgernaB kann auch vorgesehen sein, vor dem Formen das hydrothermal zu hartende Gemisch mit einem 
WasseruberschuB zu bereitcn, so daB es pumprahig ist und in Formen gegossen werden kann. 65 

Selbstverstfindlich kann auch vorgesehen sein, das trockene Vormischen nicht durchzufiihren, sondern direkt unter 
Wasserzugabedie Komponenten zu mischen. 

Die Erfindung betrifftdemgemaB auch Formkorper, die zementfrei und kunststoff&ei sind, sowie aus zumindest einer 
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Calciumoxid-haltigen Komponente, silikatischen Mikrohohlkugeln und gegebenenfalls einer Sihziumdioxid-haltigen 
Komponente hergestelll sind, wobei zur Herstellung ein hydrothermaler HarieprozeB eingesetzt wird, gemaB dem die 
Komponenten gemischt, unter Druck geformt und anschlieBend hydrothermal in gesattigter Vtfoserdampfatrnosphare, 
das heifit unter gegentiber Raumtemperatur erhohtem Druck und gegeniiber atmospbarischen Druck erhShter Tempera- 
tur, gehartet werden. 

Die Erfindung betrifft auch die Vcrwendung dcrart hergestelltcr Formkorper aus einer Calciumoxid-haltigcn Kompo- 
nente, silikatischen Mkrohohlkugeln sowie gegebenenfalls einer Siliziumdioxid-haltigen Komponente, Porenbildnern, 
Komponenten zur Steuerung der Rheologie und des Wassemickhaltevermogens und/oder Fasem als Schallisolierung, 
Warmeisolierung, Brandschutz oder feuerfestes Isoliermaterial. 

Die Erfindung belrifft auch die Verwendung einer CaO-haltigen Komponente zur Bindung, insbesondere hydrother- 
mal durchgeflihrten Bindung, von Mikrohohlkugeln. 

Die erfindungsgemaB hergestellten Formkorper sind aus relativ kostengunstigen Rohstoften herstellbar, wobei ein 
energetisch giinstiges Verfahren eingesetzt werden kann. Dabei entstehen keinerlei unerwiinschte AbfaJle und das mine- 
ralische Material kann nach der Nutzung leicht wieder einer weiteren Verwendung zugefuhrt werden. Das erfindungsge- 
maB ftir die Herstellung der Formkorper eingesetzte Gemisch kann je nach konkreter Zusammensetzung und den Her- 
stellverfahrensbedingungen zu Formkorpem mit einer groBen Bandbreite an Festigkeiten und Rohdichten verarbeitet 
werden, wobei durch Zusatz geeigneter Mittel wie Methylcellulose, Porenbildnern oder BlahmiUeln Rohdichten nocb 
weiter absenkbar sind. 

Die Erfindung wird anhand des folgendcn Ausfiihrungsbeispiels nahcr erlautert. 

ErfindungsgemaBe Formkorper wurden im folgenden hergestellt, indem als Calciumoxid-haltige Komponente WeiB- 
kalkhydrat mit einem Calziumoxidgehalt von 71 Gew.-%, Extenderospheres® (Quelle; PQ Hollow Spheres Ltd., Bever- 
ley, Yorkshire, England), Liapor®-Sand mit einer Komung von 0 bis 0,8 mm, Liapor®-Mchl mit einer Komung von 0 bis 
0,1 mm und Quarzmehl mit einer Komung von 0 bis 0,1 mm eingesetzt wurde. 

Die gcnaue Zusammensetzung der jeweiligen Formkorper ergibt sich aus der nachstehenden Tabelle. 

Zur Herstellung der Formkorper wurden die Mischungskomponenten gemaB der Tabelle gravimetrisch dosiert und in 
einem Mischer trocken vorgemischL Nach dem Vormischen wird Wasser zugesetzt und weiter gemischt, bis die Mi- 
schung homogenisiert ist. 

Nach dem Mischen wird die Mischung in eine Form uberfuhrt und ein aus der Tabelle ersichtlicher PreBdruck ausge- 
iibt. Im AnschluB an die Formgebung wurde unter Sattdampf im Autoklaven cine Stunde bis auf 16 bar und 200°C auf- 
geheizt, bei diesen Bedingungen funf Stunden hydrothermal gehartet und anschlieBend der Uberdruck auf atmosphari- 
schen Druck entlastet 

Die erhaltcncn Formkorper werden in der nachstehenden Tabelle hinsichtlich der cnthaitenen PreBfcuchte, des eingc- 
setzten PreBdrucks, der erzielten Rohdichte, der Druckfestigkeiten und der Warmeleitfahigkeiten naher charakterisiert. 

Falls anstelle des WeiBkalkhydrates mit Branntkalk (91 Gew.-% CaO) gearbeitet wird, muB beim Mischen (Homoge- 
nisieren) noch das Wasser zum Abloschen in einem Reaktor zugegeben werden, bevor geformt wird. 
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0,723 
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6,3 
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10,8 
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12,0 


6,5 


0,735 


9,2 
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61,0 
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12,0 


1*0 


0,488 


1,84 


0,124 
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10,0 


8,5 


6,3 


0,685 


4,3 


0,183 




19,0 


69,0 






12,0 


12,0 


. 6,3 


0,737 


8,7 


0,189 


35 


19,0 


61,0 






20,0 


12,0 


6,5 


0;746 


8,0 


0,194 




19,0 


61,0 






20,0 


12,0 


1,0 


0,488 


1,69 


0,121 
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Der Tabelle kann cntnommen werden, daB nebcn dem EinfluS dcr unterschiedhchen Zusammensctzung auch der cin- 
gesetzte PreBdruck hei der Fonngebung eine groBe RoUe fiir die Ausbildung der erfindungsgemaB erzieiten Eigenschaf- 
i C n StA° / WUr f fen zwwchen 1 und 10 N/mm 2 eingesetzt. Bei niedrigeren PreBdriicken von zum Beispiel 

1,0 bis 6,3 N/mm wird eine vorteilhafle Kombination von akzeptabler Fesdgkeit und geringer WarmeleitTdhigkeit er- 45 
reicht. Bei hoherer Verdichtung, zum Beispiel PreBdriicken von uber6,3 N/rnrn 2 , also zum Beispiel 10 N/mm 2 ergeben 
sich gute Fesugkeiten und hohere Rohdichten, wobei jedoch die Warmeleitfahigkeit erheblich zunimmL 
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L Zeraentfreier Formkorperumfassend ein hydrothermal gehartetes Gemisch einerCalciumoxid-haltieen Kompo- 
nentc und sihkatische MIkrohohlkugeln. 

2. Formkorper nach Anspruch 1, wobei das hydrothermal gchartete Gemisch eine Siliziumdioxid-haltiee Kompo- 
nente aufweist. ~ ^ 

3. Formkorper nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei die SiHziumdioxid-haltige Komponente und/ 55 
oder die Calciumoxid-halrige Komponente in gemahlener oder naturlicher Form vorliegt. 

4. Formkorper nach Anspruch 2, wobei die Siliziumdioxid-haltige Komponente QuarzmehU Tonmineralicn, Kera- 
miksand, Schamottesand, Blahtonsand, Blahtonmebl, amorphes SiHzium, Flugasche oder Diatomeen ist. 

5. Formkorper nach Anspruch 4, wobei das Quarzmchl eine Oberflache von mindestens 150Ocm 2 /g aufweisi 

6. Formkorper nach Anspruch 5, wobei das Quarzmehl eine Oberflache von mindestens 13 m 2 /g aufweist 60 

7. Formk6rper nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei die Calciumoxid-haluge Komponente WciBkalk- 
hy drat oder Bran nlkalk isL 

8. Formkorper nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei das hydrothermal gehartete Gemisch Kompo- 
nenten zur Steuerung der Rheologie und des Wasserruckhaltevemiogens aufweist. 

9. Formkorper nach Anspruch 8, wobei die Komponente zur Steuerung der Rheologie und des Wasscrrtickhaltever- 65 
rnogens Kleister, Methylcellulose oder ein Derivat davon ist. 

Molei^ 6 * 9 ™ DaCh ADSprUCh 9 ' WObci d3S Derivat Me *ymydroxypropy)cellulose oder Methylhydroxyethylcel- 
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11. Formkorper nach einem der vorhergehenden Anspriiche 2 bis 10, wobei die Siliziumdioxid- und die Calcium- 
oxid-haltige Komponente in einem Mengenverhaltnis von I : 1 (Gew.-%) vorliegt. 

12. Formkoiper nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das hydrothermal gehartete Gemisch 5 bis 
90 Gew.-% Calciumoxid-haltige Komponente und 10 bis 95 Gew.-% Mikrohohlkugeln aufweist 

13. Formkorper nach einem der Anspriiche 2 bis 11, wobei das hydrothermal gehartete Gemisch 5 bis 90 Gew.-% 
Calciumoxid-haltige Komponente, 10 bis 95 Gcw.-% Mikrohohlkugeln und 5 bis 70Gcw.-% Siliziumdioxid-hal- 
tige Komponente aufweist. 

14. Formkorper nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Formkorper Porenbildner und/oder Fasern 
aufweist. 

15. Formkorper nach Anspruch 14, wobei der Formkorper Carbon-, Mineral-, alkalibestandige Glas- oder Cellulo- 
sefasern aufweist 

16. Verfahren zur Herslellung zemenlfreier Formkorper aus einer Calciumoxid-haltigen Komponenle und silikati- 
schen Mikrohohlkugeln, wobei die Calciumoxid-haltige Komponente und die silikatischen Mikrohohlkugeln ge- 
mischt werden, eine fliissige Komponente zugesetzt und gemischt wird, die Mischung unter Druck gefonnt und der 
so erhaltene Formkorper hydrothermal gehartel wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, wobei die fliissige Komponente Wasser ist. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, wobei die Calciumoxid-haltige Komponente und die Mikrohohlkugeln trocken 
oder mit Wasser gemischt werden. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18, wobei die hydrothermale Behandlung in einem Autoklavcn in 
einer gesattigten Wasserdampfatmosphare bei einem Druck von 8 bis 21 bar durchgefuhrt wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 6 bis 18, wobei die hydrothermale Behandlung in einem Autoklaven so- 
langc durchgefuhrt wird, bis die Formkorper gehartel sind und/oder kein Freikalk mchr vorliegt. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, wobei die hydrothermale Behandlung uber einen Zeitraum von fiinf Stunden 
durchgefuhrt wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18, wobei die hydrothermale Hartung durchgefuhrt wird, indem 
eine Stunde auf 1 6 bar Sattdampf aufgeheizt wird, fiinf Stunden bei 1 6 bar Sattdampf hydrothermal gehartet und 
eine Stunde der Druck auf atmospharischen Druck reduziert wird. 

23. Verwendung eines Formkorpers nach einem der Anspriiche 1 bis 15 als SchalUsolierung, Warmeisolierung, 
Brandschutz oder feuerfestes Isolicrmaterial. 



